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@ Vorrichtung zum Verbinden 

Die Erfindung beziehl stch au* eine Vomcrttung zum Verbin- 
den ernes Rohres mit einem Qbef das Rohrende verschieDba- 
ren Rohrtett. wobei Rohr und Rofvtetl aus mermoptastischen. 
schweiBbare* Wentstoffen. insbesonoere Poryathylen. beste* 
hen und wobei temer das genannte Rohr bevorzugt das 
Schutzrohr fur erne Warmedammscnicht biWet welche eine 
Leitung umgtot Mrtteis Hetzwendei-ScfiweiBen konnen Rohre 
und Rohrtetie grundsfitzlich m bekannter Weise verbunden 
warden. Es eroeben set) jedoch m der Praxis erhebiiche 
Schwierigkeiten, wenn mrtemander zu verbmdende Rohre 
emen keineswegs kreisttmugen Querschnrtt aufweisen taw. 
Ruchtfehtor taw. Achswinkeifehter od.dgl. vomanden sind. 
Damil audi bei groBen Toteranzen eine oichte und hohe 
Ungskrifte aufnehmenoe Verbmoung mit einem geringen 
Autwand geschaflen werden kann. wiro vorgeschiagen, daB 
ein SchweSnng (14) aus einem thermopiastischen schweiB- 
baren WedtstofT vorgesenen tst daB an der Innenflache (32) 
und an der AuBenftdche (36) des zwiscnen Rohr (10) und 
Roftrted (18) angeordneten ScnweiBnnges (14) jeweils wenig- 
st ens erne Hetzwendel (34. 38 i angeonjnei tst. so daB nach 
oem VerscnwetBen zwei Schwe£zonen vomanden sind. 
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Patemanspruche: 

1. Vorrichtung zum Verbinden eines Rohres und 
cincs Gber dessen Rohrcnde vorgesehenen Rohrtei- 
les mitiels eines zwischen Rohr und Rohneil 
angeordneten SchweiBringes. welcher unmiuelbar 
in der Innenriache bzw. der AuBenflache Heizdrahie 
in Form von zwei koaxialen Heizwendeln aufweisi. 
wobei die innere Heizwende! eine geringere Anzahl 
von Windungen und'oder eine geringere Heizlei- 
stung als die auBere Heizwendel hat und wobei 
Rohr. Rohneil und SchweiBring aus thermoplasti- 
schen. schweiBbaren Werkstoffen. insbesondere 
PolySihylen, bestehen. dadurch gekenn- 
z e i c h n e t . daB Mitiel vorgesehen sind. damil der 
SchweiBring (14) vo' dem SchweiBen unter einer 
axialen Vorspannung stehi oder daB er im Innern 
einen Hohlraum (48) fur Mittel zur Erzeugung eines 
radialen AnpreBdruckes aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeichnei. daB als Mittel zum Hervorbringen der 
axialen Vorspannung des SchweiBringes (14) ein 
Extrudieren oder eine Warmebehandlung durch 
Lfingsrecken und nachfolgendes Abkiihlen vorgese- 
hen ist. so daB beim VerschweiBen eine Verkiirzung 
der LSnge und damn eine Vergr6Berung der 
Wandstarke (56) des Sch*eiBr:nges(l4)erfolgt. 



Die Erfindung bczicht sich auf cine Vorrichtung zum 
Verbinden eines Rohres mit einem iibcr dessen 
Rohrende verschiebb^cn Rohneil gemaB Obsrbegriff 
des ersten Patenianspruches. 

In der US-PS 32 35 2S? ist eine Vorrichtung zum 
Verbinden eines Rohres unJ eines Rohneiles beschric- 
ben. bei* welcher cin SchweiBring vor On durch 
Umwickcln der beiden Rohrcr.den mittels einer 
bandfdrmigen Hcizcinrich'ung sowie nuttels eines 
schrumpfenden Bandcs gcb'tJct w ird. In der Inncnflachc 
bzw. der AuBenflache des demrt ausgebildetcn 
SchweiBringes sind Heizdrahie in Form von zwei 
koaxialen Hcizwendeln \orgevehcn. Beim Vcrvchwei- 
Ben wird infolge der Erwarmung des genannten 
schrumpfenden Bando cir. rudijl ?ur Rohrmilte 
gcrichictcr AnpreBdruck cr/cugi. Ein radial nach auBcn 
gerichictcr AnpreBdruck kann bei der bckannten 
Vorrichtung nicht erz.eugt wcrJer. For das Umuickeln 
der Rohrcndcn mit den genannten Biindcrn ist ein nicht 
unerhcblichcr Zcilaufwand crlorderlich. 

In der DE-AS 10«°253 isi cin Wfahren zum gas- 
und flussigkeitsdichter sowic druckfesien Verbinden 
von KabclmSnteln mit einem MuHenkdrper beschric- 
bcn. Fur das bekanntc Vcrfahren im ein \orgcfcrtigtcr 
SchweiBring vorgesehen. der zu ischen der AuBenflache 
des Rohrendcs und de: Inncnflachc einer umgebenden 
Muffc angcordnci virj. Der SchweiBring isi mil 
Hcizdrahtcn unmtckclt. die ubei die Inncn- b/w. 
AuBenflache des Schu ciBrinpcs gelcgt %ind. wobei die 
cinzclnen Drahtc in axialcr Riehtunj: \crbufcn. Beim 
VerschweiBen werden nach dem Aufhei/cn die 
Heizdrahie in axialer Richtung aus der dann pljMtschcn 
Masse herausgczogen. Die Handhabung bd der 
Montage rst nicht unprobtematisch. zuniat, beispiels* el- 
se in folgc ntcht cxakter Au -ichtung der Heizdrahie 
gegebenenfalts Bereichc des S. %eiBringcs nur wnoll- 
standig erwarmt werden und insoweii die Sch»ciB\er- 
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bindung den Anforderungen im Hinblick auf Dichtheit 
und Kraftschlussigkeit nicht genugen wird. Im ubrigen 
ist das Verfahren in der Praxis nur bei vergleichsweise 
geringen Durchmessern anwendbar. da bei groBeren 
s Rohrdurchmessern erhebliche Krafte zum Herauszie- 
hen der Heizdrahte erforderlich werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art deran 
auszubilden, daB bei einfacher Handhabung und auch 
in bei geringen Anforderungen im Hinblick auf einzuhal- 
tende Toleranzen der AnpreBdruck beim SchweiBen in 
einfacher Weise aufgebracht werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die im Kennzei- 
chen des ersten Patentanspruches angegebenen MaB- 
\ b nahmen vorgeschlagen. Aufgrund der axialen Vorspan- 
nung des SchweiBringes oder des Hohlraumes im Innern 
des SchweiBringes fur Mittel zur Erzeugung eines 
radialen AnpreBdruckes wird in iiberraschend einfacher 
Weise beim VerschweiBen der AnpreBdruck sowohl im 
2v Bereich der Innenflache als auch im Bereich der 
AuBenflache des SchweiBringes aufgebracht. Der 
Arbeitsaufwand beim VerschweiBen ist vergleichsweise 
gering,und auch bei den rauhen Einsatzbedingungen auf 
einer Baustelle wird eine im hohen MaBe langskraft- 
schlussige und dichte Verbindung zwischen Rohrende 
und dem das Rohrende umgebenden Rohrteil erreichi. 
Beide Losungsvarianten ermogltchen in einfacher 
Weise einen Toleranzausgleich. wobei unter praxisge- 
rechten Bedingungen bei Durchrnessertoleranzen von 
v 5—6% alien Anforderungen gerecht werdende Ergeb- 
nisse erzielt werden: bisher wurden in der Praxis 
maxima! 2—3% Durchmesser Toleranzen zugelassen. 
Bei der ersten Losungsvariante losen sich wahrend des 
VerschweiBens die inneren Spannungen des unter einer 
axialen Vorspannung stehenden SchweiBringes. wo- 
durch dessen axiale Lange sich verringert. Hierbei tritt 
eine VergrdBerung der Wandstarke des SchweiBringes 
ein, und zwar sowohl in radialer Richtung nach inncn als 
auch nach auBen. Toleranzen. Spiel, Unrundheiten oder 
■»<• dergletchen von Rohrende und Rohrteil werden in 
besonders einfacher Weise ausgeglichen. Bei der 
anderen Losungsvariante wird die VergrdBerung der 
Wandstarke des SchweiBringes und auch der radiale 
AnpreBdruck durch in den im Inneren des SchweiBrin- 
•*'» ges vorhandenen Hohlraum crreicht. In den genannten 
Hohlraum kann beispielsweise ein mit PreBluft beauf- 
schlagter Schlauch eingelegt oder ein keilformiger Ring 
unter einer axialen Vorspannkraft eingebracht werden. 
Der SchweiBring wird entsprechend den jeweiligen 
Anforderungen dimensioniert. wahrend das Rohrende 
oder das Rohrteil bzw. Muffe oder dergleichen in 
herkdmmlicher Weise hergestellt werden. wobei die 
gegenseitige Abstimmung und Anpassung mittels des 
SchweiBringes erfolgt. 
y> In einer besonderen Ausfuhrungsform sind als Mittel 
zum Hervorbringen der axialen Vorspannung des 
SchweiBringes ein Extrudiercn oder cine Warmebe- 
handlung durch Langsrccken und nachfolgendes Abkuh* 
len vorgesehen. Die Fcrtigung eines deranigen 
* ! SchweiBringes erforden einen geringen zusatzlichen 
Aufwand. wobei die crforderliche axiale Vorspannung 
mit hohcr Zuvcrlassigkeit vorgegeben *erdcn kann. 
Wahrend des VerschweiBens auf der Baustelle nuisscn 
hingegen kcine besonderen zusatzlichen MuBnahmcn 
r "» ergriffen werden. welchc gcgebenenfalls bei unsachge- 
maBer Durchfuhmng die Dichtheit und die Langskraft- 
schliissigkeil der Verbindung infragcstcllcn konntcn. 
Die Erfindung wird nachfolgcnd anhand der in der 
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Zcichnung darges.elhen AusfOhrungsbeispiele nSher 

'ir^sSmch .men Schniu entUng der 
Jngfachse von zwei mi« Mmmsch.ch.en und Schmi 

miuels SchweiBring zu verbmdenden Rohren umer 

SHsr^ scat • 

*P?* 6 einen unter einer axialen Uingsspannung . 
»^ -icher auf eine vorgegebene 

U ??l 8 7 e den k aurgrund der Erwirmung beim Verschwei- 
Ben 'in ^ Un^ch.ung zusammengeschrumpften 

S ^!SX ^ssen 

afeswassssrssss 

A ^t^ Fi,. wobei eine 

°1^«??3S^ -Zander verschweiBte 
LeUuWen 2, 4 zu erkennen. Diese Leuungen s.nd 
S ton einer DSmmschichi 6. 8. insbesondere aus 

AuBenflache von Rohren 10, 12 umgeben sint wobei 
letziere als Schutzrohre ausgebildet sind und beispiels- 
weise aus Polvfithylen bestehen. Wie dargestellt, sind in 
den Endbereichen der Leitungen 2,4 die Dammschich- 
ten und die Schutzrohre entfernt worden. um die 
Siahlleitungen 2. 4 schweiBen zu kdnnen. Uber die 
Enden der Rohre 10, 12 ist jeweils ein SchweiBnng 14, 
16 geschoben, welcher innerhalb eines hier als Muffe 
ausgebildeten Rohrteiles 18 sich befindet. Der Raum 20 
zwischen den Leitungen 2 und 4 und der Muffe bzw. dem 
Rohrteil 18 ist in hier nichi dargesteiker Weise ebenfalls 
mit einem Dammaterial ausgefullt. Der Einfachheit 
halber wird nachfoigend der SchweiBring 14 weiter 
beschrieben werden. wobei diese AusfOhrungen ent- 
sprechend auch fur den SchweiBring 16 gehen. Das 
Rohr 10 weist einen AuBendurchmesser 22 auf, welcher 
um einen vorgegebenen Betrag kleiner ist als der 
Innendurchmesser 24 des SchweiBringes 14. Der 
SchweiBring 14 weist femer einen AuBendurchmesser 
26 auf, welcher ebenfalls um einen vorgegebenen Betrag 
kleiner ist als der Innendurchmesser des Rohrteiles 18. 
Es sei hier ausdrQcklich angemerkt daB in der Praxis die 
AuBenflache des Rohres 10 keineswegs vollstftndig rund 
ist sondern vielmehr eine ovale, eifdrmige oder sonsiige 
Form aufweist Dies ist durch die Erwfirmung beim 
Einbringen der Wirmedammschicht 6 bedingt Mit 
anderen Wonen, die sich aufgrund der angegebenen 
Durchmesser. wefche sozusagen als mittlerer Durch- 
messer zu ventehertd sind. ergebenden Spalte zwischen 
SchweiBring 14 und Rohr 10 sowie Rohrteil 18 findern 
sich Qber den Umfang. Die miieinander verschweiBten 
Leitungen 2, 4 weisen eine gemeinsame Langsachse 30 
auf. Diese Ungsachse 30 ist jedoch in der Praxis 
keinesfalls identisch mit den geometrischen Achsen der 
. miteinander zu verbindenden Rohre 10 und 12, da diese 
Rohre herstellungsbedingt mehr oder weniger exzen- 
trisch zu den Leitungen 2, 4 veriaufen. Femer sind in der 
Praxis Fluchtf ehler der Achsen sowie Unrundheiten und 



Achsversau zu berucksichiigen. Aufgrund des yorgese- 
h»n»n SchweiBringes 14 werden derartige Toleranzen 
una Fehte "„ bS£ufc» einfacher Weise ausgeglichen. 
Hierbei Tst von maOgebender Bedeutung. daB zwe. 
Soa te und somit auch zwei Schwe.Bzonen und zwar 
Si an der AuBenflache als auch an der Innenflache 
des SchweiBringes 14. vorhanden sind. 

In Fie 2 ist ein weiteres Anwendungsbetspiel fur 
einen SchweiBring 14 dargestellt wobei es sich um em 
komDaktes ku z bauendes Reduktionsstuck fur zwe, 
Rnhre 10 18 unterschiedlichen Durchmessers 

handeh- 1m Befeich der Innenflache 32 des SchwejBrm- 
nanoeiu m yon Heizwen d e ln 34, 

E nH fj Lrelc de AuBenflache 36 befinden sich 
-, hLTJ n* wobei die Anzahl der Heizwendeln 38 
Sr Ut als die Anzahl der Heizwendeln 34. Die 
lenannten Heizwendeln sind miteinander verbunden 
uXstehen aus einem einzigen Drain, wobe, an .zwe. 
Anschlufldrahte 40. 42 eine elekmsche Stromque! 1e 
ManStossen werden kann. Der SchweiBnng 14 
" bS aus einem thermoplastischen Ma-rial so d B 
bei Erwarmung infolge eines Stromes die Verschwe, 
Bung m^t den zugeordneten Flachen des Rohres 10 biw. 
des Rohrteiles 18 erfolgen wird Wie nachfoigend noch 
naher zu erlautern ist. wird hierbei auch der notwend.ge 
AnoreBdruck erzeugt, um eine ordnungsgemaBe Ver- 
XeiBung zu gewlhrleisten. Der Schv«.Brmj : 14 « 
ferner hier an seinem rechten. also dem Ende des 
Rohrteils 18 zugeordneten, Ende mit einem Bund 58 
», Sen. Mit diesem Bund 58 liegt der SchweiBnng an 
der Innenflache des Rohrteils 18 an. und zwar mit einem 
leichten Schiebesitz. Hierdurch wird m einfacher Weise 
sichergestellt. daB vor und auch wahrend des ver- 
schweiBens der SchweiBring nicht aus seiner vorgege- 
Ji benen Position herausrutschen kann. Wichtig ist hierbei. 
daB der besagte Bund 58 einen gewissen Abstand zu der 
nfichsten Heizwendel aufweist und beim VerschweiBen 
somit nur wenig deformien werden kann. 
In F i g. 3 ist eine Ausfuhrungsform des SchweiBringes 
**• 14 zu erkennen, welcher an seiner Innenflache 32 
weniger Heizwendeln 34 aufweist. als an seiner 
AuBenflache 36 Heizwendeln 38 vorgesehen sind. Wird 
ein derart ausgebildeter SchweiBring zum Verbmden 
eines Schutzrohres einer Warmedammschicht entspre- 
chend Fig. 1 mit einem weiteren Rohrteil vorgesehen. 
so wird ersichtlich im Bereich der Innenflache auch 
weniger Warme erzeugt werden. zumal dort die 
Warmeabfuhr auch geringer ist als im Bereich der 
AuBenflache. Durch geeignete Abstimmung der Anzahl 
so der Heizwendeln kann ohne Schwierigkeiten sicherge- 
stellt werden, daB an der Innenflache und an der 
AuBenflache letztendlich gleiche SchweiBbedingungen 
vorhanden sind. Auch hier ist wiederum der Bund 58 zu 
erkennen. welcher einen vorgegebenen Abstand zur 
53 nSchstliegenden Heizwendel aufweist. 

GemSB Fig. 4 ist die AuBenflache 36 baliig 
ausgefuhrt Infolge dessen bereitet es keine Schwierig- 
keiten. auch vergleichsweise groBe Achswinkel zwi- 
schen Rohr und Rohrteil in einem derart ausgebildeten 
«> SchweiBring 14 auszugleichen. 

Bei der Ausfuhrungsform gemSB Fig. 5 weisi der 
SchweiBring 14 einen U-formigen Querschniit auf. 
wobei zwischen zwei etwa koaxialen Schenkeln 44 und 
46 ein Hohlraum 48 vorhanden ist Der SchweiBring 
« wurde aus einer zunachsi zylindrischen Hulse gefertigt. 
wobei dann durch Umstulpen eines Teiles nach auBen 
hin der Schenkel 44 geschaffen wurde. In den Hohlraum 
48 kdnnen geeignete Mittel eingefuhrt werden. um beim 
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VerschweiBen den notwendigen AnpreBdruck im 
Bereich der Innenfiache 32 und der AuBenflache 36 zu 
erhalten. Dies kann irisbesondere mi.tels eines keilior- 
migen Ringcs 50 erfolgen, welcher m R.chtunfi ; des 
Pfeiles 52 beim VerschweiBen in den Hohlraum 48 
hineingedruckt wird. Ferner kann in den Hohlraum 48 
ein elastischer Schlauch eingelegt werden, welcher dann 
von PreBluft beaufschlagt wird 

Anhand von Fig. 6 und 7 wird erne weuere 
AusfQhrungsform erlautert. gemiB welcher der 
Schwei&ring in Richtung der Ungsachse 30 untereiner 
Vorspannung stent Diese Vorspannung kann msbeson- 
dere beim Extrudieren oder auch durch besondere 
Warmebehandlung durch Ungsrecken und nachfolgen- 
des AbkQhlen in den SchweiBring 14 emgebracht 
werden. Wird nun aufgrjnd eines durch die Heizwen- 
detn 34, 38 FheBenden Stromes der SchweiBring 14 
wieder erwarmt so schrumpfi dieser in Richtung der 
Pfeile 54. Hiermit verbunden isi eine VergrdBerung der 
Wandstfirke 56. Da vom Bedienungspersonal bei der 
Montage also keine zusStzlichen MaBnahmen getroffen 
werden mQssen. wird auch unier harien Einsaizbedm- 
gungen eine zuverlftssige. dichte und hohe LangskrSfte 
Qbertragende Verbindung geschaff en. 

In Fig. 8 ist eine weuere Ausfiihrungsform des 
SchweiBringes 14 dargestetlu gemSB welcher im Bereich 
der Innenfiache 32 die Heizwendeln 34 jeweils in 
Dreiergruppen zusammengefaBt sind. wobei diese 
Gruppen einen vorgegebenen Abstand zueinander 
aufweisen. Zwischen den derart angeordneten Dreier- 
gruppen der Heizwendel 34 befinden sich somit Lucken. 
und in besonders einfacher Weise ist hier die Anzahl der 
inneren Heizwendeln 34 kleiner als die der auBeren 
Heizwendeln 38, welch letztere untereinander samtlich 
den gleichen Abstand aufweisen. 
GemfiB F i g. 9 ist das Rohrteil 18 als eine Doppelmuf- 



fe ausgebildet. Hierbei sind nur die beiden Endbereiche 
60,62 in radtaler Richtung aufgeweitet und diese wei'sen 
eine innere. radiaie Vorspannung auf. Bei Erwarmung 
der beiden SchweiBringe 14 und 16 losen sich die 
genannten inneren Spannungen, und die Endbereiche 
60, 62 schrumpfen, so daB der in radialer Richtung nach 
innen wirkende AnpreBdruck entsteht Ferner wird 
aufgrund der ErwSrmung der Dammschichten 6, 8 auch 
ein in radialer Richtung nach auBen wirkender 
) AnpreBdruck. insbesondere aufgrund der in den Poren 
der Dammschichten 6 f 8 vorhandenen Gase. erzeugt 

Bezugszeichenliste 





2, 4 


Leitung 


IS 


6, 8 


Dammschicht 




10, 12 


Rohr 




14,16 


SchweiBring 




18 


Rohrteil 




20 


Raum 


20 


22 


AuBendurchmesser von 10 




24 


Innendurchmesser von 14 




26 


AuBendurchmesser von 14 




28 


Innendurchmesser von 18 




30 


Langsachse 


25 


32 


Innenfiache 




34 


Heizwendeln 




36 


AuBenflache 




38 


Heizwendeln 




40,42 


Anschlu&draht 


30 44,46 


Schenkel 




48 


Hohlraum von 14 




50 


keiM*6rmiger Ring 




52,54 


Pfeil 




56 


Wandsiarkc 


35 


58 


Bund 




60,62 


Endbereich 



Hierzu 3 Blatt Zeichnungen 



ZDCHNUNGEN BLATT 1 



Nummer: 
Int. CI 3 : 

Verotfentlichungstag: 



32 26 575 
F16L 47/02 

1.Marz19W 




rig- 2 



Nummer: 32 26 575 

ZEICHNUNGEN BLATT 3 (m C) 3 . F 16 L 47/02 

Veroffentlichungstag: 1. Mare 1984 




Fig. 9 



esp@cenet - Document Bibliography and Abstract 



Page 1 of 1 



Device for connecting 



Patent Number: 
Publication date: 
Inventor(s): 
Applicant(s):: 
Requested Patent: 

Application 
Number: 

Priority Number(s): 
IPC Classification: 
EC Classification: 

Equivalents: 



DE3226575 
1984-03-01 



□ DE3226575 



DE1 9823226575 19820716 
DE1 9823226575 19820716 



B 29C61/04 , B29 C65/34 , B29C6 5/68, F16L47/02A , B29 C65/0Q M8F4 , B29C65/5QC , 
F16L59/20 



Abstract 



The invention relates to a device for connecting a tube with a tube part which can be slid over the tube end, 
said tube and tube part consisting of thermoplastic, weldable materials, especially polyethylene, and 
furthermore the abovementioned tube preferably forming the protective tube for a thermal insulation layer 
surrounding a pipe. The tubes and tube parts can in principle be connected in a known manner by heated 
coil welding. In practice, however, there are considerable difficulties if tubes which are to be connected 
together have a cross-section that is by no means circular or alignment errors or axis angle errors or the like 
are present. So that a tight connection absorbing high longitudinal forces can be created with a small effort, 
even with large tolerances, it is proposed to provide a welding ring (14) made of a thermoplastic weldable 
material, that at least one heated coil (34, 38) be disposed on the inner surface (32) and on the outer 
surface (36) respectively of the welding ring (14) disposed between tube (10) and tube part (18), so that two 

welded zones are present after welding. I 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



